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Затем вводилась новая система координат ось у1, которой проходила по касательной к режущей кромке, а х1 располагалась в главной секущей плоскости. Повернув систему координат вокруг оси х1 так, чтобы ось у2 проходила через рассматриваемую точку и центр вращения инструмента, получили связь между уг-
лами в системах координат x2y2z2 и xyz в матричной форме: 
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В результате преобразований получили 
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x tgtgtg  cossin  ; 
 sincossincoscos  иyиx tgtgtg ;    
 cossinsinsincos1  иyиx tgtg . 
В кинематической системе координат 
  sincos kyxk tgtgtg ; 
  yky ; 
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По полученным математическим моделям исследовали влияние величины сме-
щения режущей кромки относительно оси инструмента, угла наклона вспомогатель-
ной режущей кромки и формы главной режущей кромки на значения переднего угла. 
Проведенные исследования позволяют оптимизировать форму и расположение 
режущих кромок относительно оси вращающегося инструмента.  
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Основными процессами в машиностроении является механическая обработка и 
сборка, на долю которых приходится более половины общей трудоемкости изготов-
ления машин. Технологическая подготовка производства отстает от современных 
темпов интенсификации производства. Автоматизация технологической подготовки 
значительно сокращает сроки подготовки производства за счет автоматизации инже-
нерного труда.  
Необходимость автоматизированного расчета суммарной погрешности обра-
ботки появилась, потому что традиционный поиск справочно-нормативных данных 
замедляет технологическую подготовку производства, повышает вероятность слу-
чайных ошибок при расчете величин использующих таблицы, заставляет выполнять 
много рутинной и однообразной работы. 
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Проанализировав предметную область расчета суммарной погрешности об-
работки [1, с. 119-170], был разработан алгоритм поиска суммарной погрешности 
обработки. 
Для программной реализации алгоритма на ЭВМ была использована система 
визуального объектно-ориентированного проектирования Delphi с дружественным 
графическим интерфейсом. 
Автоматизированный расчет суммарной погрешности обработки в струк-
турном плане представляет собой совокупность двух подсистем: подсистемы ра-
боты с базой данных «Погрешности» и подсистемы «Расчет суммарной погреш-
ности обработки». 
База данных «Погрешности» состоит из совокупности таблиц формата dBase. 
Основными функциями подсистемы являются просмотр базы данных, изменение 
значений в базе данных, добавление новых данных.  
Описание сценария диалога подсистемы «Расчет суммарной погрешности об-
работки» выполняет ориентированный граф, вершины которого – сообщения и вы-
полняемые действия, дуги – связь сообщений; словесное описание. Граф состояний 
позволяет в наглядной форме представить возможность диалога, произвести его пе-
рекомпоновку, сгруппировав отдельные состояния. 
Основными функциями подсистемы «Расчет суммарной погрешности обработ-
ки» являются: 
– поиск погрешности, обусловленной износом режущего инструмента; 
– поиск погрешности настройки станка; 
– поиск погрешности установки заготовки; 
– поиск случайной погрешности. 
Автоматизированный расчет суммарной погрешности исключает случайные 
ошибки, которые может допустить человек. Использовать его могут студенты в кур-
совых и дипломных работах, а также пользователи-технологи.  
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Вследствие недостаточно обоснованного выбора материалов для деталей пар 
трения скольжения сроки службы машин и агрегатов уменьшаются, возрастает коли-
чество ремонтных работ. От выбранного материала зависит конструктивное оформ-
ление узла трения. Конструкции деталей разрабатываются исходя из свойств мате-
риалов таким образом, чтобы наиболее полно использовать низкий коэффициент тре-
ния и высокую износостойкость материала, при этом сведя до минимума или полно-
стью устранив вредное влияние отрицательных характеристик (геометрических па-
раметров качества трущихся поверхностей и их физико-механических свойств). 
